
REC'D-2ijuLap^=;; 





— ^LMINISTERO DELUINj^^lA OELCOMMERCIO E DELL'ARTlGlAf^ft HODOLO A 

T^CIO nAUANO BHEVETTl^^U^CH) - ROMA 
DOMANDA 01 BREVETTOPfflJMVENaONEJNOUSTRIAI^ DEPOSE 



da 
faoOo 



A osBJEQanca) 

DOemm^nazkme I FLAEM NUOVA S.p,A. 



Re^ei&a I 25010 S. MARTINO DBLLA BATTAGLIA (Brescia) 
2) OenojninaziDiw > 



OOSQSlBOQflfir 



Ma 



^ ' ■ ' ■ ■ 



L 



J 



III! 



B. BftPPBISUriAmmflKfflE0ERT£re£5S0l.mBJl 

cogmneniKm I BARBIERI Enrico e altri 



J codL fisnJB 



ctemm&iaztenB stuiSo ifl appartenena I BIESSE S > r > 1 > 
Corso Matteotti 



via 



J a I » »42t cttfi I Brescia 



\ I 



GL DWBciiw arrnto 
via I 



L 



J A I I I I I && L 



J 



^ "nraB dasapmpBe^isaidfsa^ I'U.t t I gp u pp q tecttqgup po LxjJ/LuxjJ 

I "METODO DT. ynPMA7,T 0NE PI FILM PER LA COSTjRUZTONE Dl SACCHETTI PER IL 

CQNFEZIQNAMENTQ DT PP QDOTTI SOTTOVUOTO E SACCHETTC OTTENUTO CON PETTO 
METOPP" 



J I i I I i I iptav) I ■ I 



L 



Aimanrai AfiCESsaafii Ai nffiBueob 
£. msnsinRsaun 

1) I ABATE Riccardo 



2) L 



J 3)L 
J4)L 



tipodipiiDr^ numeiD dlitoinaniia data (S deposits S/R 

J 1 J L-U/LiJ/ l , , ■ I U 

J UJ/LU/Llj-jlJ U 




SOOeiAIENTDRSERVE 
Data N" 

L±J/LiJ/LLJ/LLa 



I I I I I 




nasamto con dlsegno prinripahc deswaam • rt tf en tfcaatotf (ottPflateto 1 esenyiaiB) , 

ifisegnototolBatDifeseeftato In desert^ 

tettBfa tfincatco^ pracora o iMmento procuia genaiate _ 



initabno . 



Docl) 
Dm; 2) 
0ocl3) 
Ok 4) 
Doc. 5} 
Docl 6) 

^ fion^nafiroconiplelodelrKhlfitfe^ 
8) flnesl8B<flvesaimmBbtfilafe6» I Eiiro CENTOOTTANTOTTO/CINQUANT 

tmtnmiL mf\JiSi}SDD2A muBEUQBRnam^ i barbie 
corawusi/i© fj[2J I . 

nmsBncjimstaiasuoimAHianttAsi/n L§S 



doGunwiS ifl prtnflft coil t 
autorinazioDtoanoiScessfaKm , 



SCaOGUWEMTO fiSBWE 
Dafia rrpratDcoOo 
LU/L±J/LU/I 

UJ/LU/UJ/l 



LxjlLU/LU/ 



1 1 


1 • 1 1 


1 1 




Ll 


■J,. 1 1 1 


L.i 


Li. 


■1 1 1 1 J 


1 


1 








^■ 1 1 1 1 


lJ 




[ksS.SD 

mm. 



J obbffgatorio 



BRESCIA 



VEmUEBIBmgm NUUEROnDOMNOA I BS2Q02A OOOOS7 
L'taimoAiteamBSft. I DUEMIL^UE 



jReg.A 



UiZJ 



J.s^ol TREWTA 



J.ddfRttatfi I MAGGIO 



0(D fieliieitoitefil) sopiainij^ 

L MuniiBntRasimvinmMKim I ^ 



LQQ tP^affllonfMperlaconcessianadel&iarEttos 



fOASSUNTO INVENZIONE CON 
taiMERO DQMANQA I fiSSOO?! 



^^^O PRlNaPAtH, DESCRIZIONE E RfVENO]CA230NE 
>^K>O0^^ I HEG.A 



PBDSPETTOi 



oAiATiniEPosiTo i29/B§J/ii2S§j 
cwnnBLAsco r i i/» i iyi ■ . . i 



B. TITUlO 

i "METQDO PI FQRMAZrONE PI • FILM PER LA .GQSTRU ZIQNE PI S^CCHETTI PER IL 

\ C0NFE2I0NAMENT0 PI PROPOT^TI SOTTOVUQTO E SACCHETTO OTTENUTO CON PETTO 

t METOPO" ^ 

I , L_ 



L'invenzioiie riguarda un metodo di fonnazione di tm film per la costifuzioiie di 
Jsacchetti per il confezionamento di prodotti sottovuoto, il quale comprende i 
pas^i di: depositare una pellicola di resina aggiuntiva sulla faccia interna di un 
film' .di partenza, di condurre il film di partenza complete di pellicola 
aggiuntiva tra un ruUo di riscontro liscio ed un ruUo di formatura avente una 
molteplicit^ impronte e rilievi periferici altemantisi, e di portare la pellicola 
aggiuntiva a stretto contatto con il rullo di fomiatura in modo da far rifoUare 
porzioni di resina aggiuntiva nelle impronte del rullo di formatura per creare 
dei rilievi definenti dei canali. 

L'invenzione riguarda anche il film ottenuto con il metodo e i sacchetti 
costruiti con un tale film. Fig. 1 
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Campo deirinvenzione 

La presente invenzione riguarda in geaerale i sacchetti per un 
confezionamento sottovuoto di prodotti, e si riferisce in particolare ad un 
metodo per la formazione di un film multistrato adatto alia costruzione di detti 
sacchetti, nonch6 ai sacchetti realizzati con Timpiego di un tale fihn. 
Stato dell'arte 

Per il confezionamento e la conservazione sottovuoto di prodotti 
alimentari, quali prodotti alimentari come cami, salumi affettati, formaggi, 
ecc, gii h noto Tuso di sacchetti realizzati partendo da un Gha composito 
costituito da due o piti strati o pellicole accoppiati intimamente. hifatti sono 
noti sacchetti per un tale impiego dove ogni loro parete b formata ahneno da 




BIESS£ 



uno strato o pellicola estema impenneabile ai gas e da imo strato o pellicola 
interna in un materiale saldabile a caldo e compatibile con il prodotto da 
confezionare. 

Per Tevacuazione dell'aria dal sacchetto onde crearvi il vuoto al 
momento di racchiudervi il prodotto da confezionare, la superficie interna di 
almeno una parete del sacchetto h dotata di una moltepliciti di canali che 
agevolano aspirazione e uscita dell* aria dal fondo verso la bocca del sacchetto 
stesso prima della sua chiusura mediante saldatura. 

In un modo di realizzazione conosciuto, ogni sacchetto ha un reticolo 
di canali che si incrociano definiti da una goffratura, cioh da una deformazione 
a pressione, di una faccia interna del sacchetto. 

In un altro modo di realizzazione, i canali di evacuazione dell' aria su 
almeno una faccia intema di ogpi sacchetto sono delimitati da una serie di 
coste o rilievi filiformi paralleli che vanno dal fondo alia bocca del sacchetto 
stesso. 

Secondo un altro modo di realizzazione, su almeno un faccia intema di 
ogni sacchetto sono ricavate delle bolle o vesciche che delimitano un reticolo 
di passaggi per Tevacuazione delFaria. In questa costruzione le bolle o 
vesciche sono state previste per ricevere all'origine im gas inerte e atossico 
destinato ad essere liberate progressivamente verso Tiutemo del sacchetto per 
la conservazione dl prodotto confezionato. 
Scopi e sommario dell^invenzione 

Partendo da tali premesse, e invece uno scopo della presente invenzione 
di proporre un nuovo, originale metodo per la costruzione di un film per la 
fomiazione di sacchetti per il confezionamento sottovuoto, secondo il quale i 
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rilievi definenti i passaggi di evacuazione dell*aria sono solidi e ottenuti dalla 
defonnazione meccanica a caldo di iina pellicola aggiimtiva riportata sul film 
composito di partenza appena dopo restnisione di questo o successivamente su 
im film pre-preparato. 

Un altro scopo del trovato b di fomire un sacchetto per il 
confezionamento sottovuoto di prodotti alimentari ottenuto con il film ottenuto 
con il metodo dell'invenzione. 

Detti scopi ed i vantaggi che ne derivano sono raggimiti con un metodo 
secondo la rivendicazione 1 o la rivendicazione 2, e con un sacchetto per il 
confezionamento sottovuoto secondo la rivendicazione 3. 
Breve descrizione dei disegni 

L'invenzione sara illustrata piii in dettaglio nel seguito della presente 
descrizione fatta con riferimento agli allegati disegni, indicativi e non 
limitativi, nei quali: 

la Fig^ 1 mostra, schematicamente i mezzi e la procedura per formare i 
rilievi su una superficie di un film; 

la Fig. 2 mostra una parziale sezione del film complete di rilievi; 
la Fig. 3 mostra un esempio di sacchetto costruito partendo dal film 
ottenuto con la procedura della rivendicazione 1; e 

la Fig. 4 mostra, schematicamente, altri mezzi per un*ulteriore 
procedura di realizzazione di un film con rilievi. 
Descrizione dettagliata dell'invenzione 

Jn detti disegni, con 10 6 indicato un film di partenza composto, in 
maniera nota, almeno da due strati o pellicole di un diverse materiale plastico, 
intimammte accoppiati attraverso una coestrusione, per esempio. II film 10 
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comprende usualmente uno strata estemo 11 impenneabile ai gas ed uno 
strata intemo 12 inun materiale termoplastico saldabile a caldo e compatibile 
con il prodotto da confezionare. 

Sulla superficie dello strata intemol2, immediatamente dopo 
I'estrusione del film di partenza 10 o in un tempo susseguaite con una ripresa 
del film stesso, viene laminato, a mezzo di un estrusore 13 una pellicola 
aggixmtiva 14, in una resina uguale o compatibile con il materiale formante lo 
stesso strato intemo. D tutto h poi condotto tra un ruUo di riscontro 15, 
sostanzialmente liscio, ed un rullo di formatura 16. Lo strato estemo 11 del 
film ^oggia allora sul ruUo di riscontro 15, mentre la pellicola aggiuntiva 14 
b soggetta all'azione diretta del ruUo di foimatura 16. 

Secondo un modo di esecuzione quale mostrata nella Fig. 1, nella 
superficie estema del rullo di formatura 16 sono ricavati degli incavi 17, in 
numero, con dimensioni, forma e disposizione prestabiliti. H rullo di formatura, 
a contatto con la peUicola aggiuntiva 14 sul fibn di partenza, ne causa una 
deformazione a caldo che permette di far rifollare la resina della pelUcola 
stessa negli incavi isolati 17 del rullo di formatura creando dei rilievi solidi 18. 

n risultato di una tale procedura di formazione h rappresentato nella 
Fig. 2, nella quale sono mostrati, in sezione, il film di partenza costituito dagli 
strati estemo 11 ed intemo 12, e la pellicola aggiuntiva 14 dalla quale 
emergono i riHevi 18 definiti dagU incavi isolati 17 del rullo di formatura 16. 

n film composite cosi ottenuto h poi utilizzabile per la costruzione di un 
sacchetto per il confezionamento sottovuoto quale mostra, per esempio, nella 
Fig. 3. Infatti, il film complete di rilievi 18 pu6 essere assodato con un 
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piano, quale U film bistrato di partenza 10, saldandoU tea loro lungo tre lati e 
lasciando aperta im'estremit^ per inserivi il prodotto da confezionare. 

n sacchetto si presenta cosi con la superficie intana di almeno una sua 
parete con dei riHevi soUdi localizzati 18, che impediscono un contatto diretto 
ed un'adesione delle superfici interne deUe due pareti opposte e che 
definiscono un reticolo di canali destinati ad agevolare I'uscita deU'aria 
quando il sacchetto h colliegato ad un depressore per crearvi il vuoto e per 
essere sigillato mediante saldatura al momenta di confezionare un prodotto da 
conservare. 

Secondo un altro modo di esecuzione dell'invenzione, sempre 
usufinendo di un film di partenza 10 e di una pellicola di resina 14 depositata 
sulla superficie interna di detto film come descritto piii sopra, la pelHcola 
aggiuntiva pud essere defoimata per crearvi un'altemanza di rilievi ed 
affossamenti 20, rettilinei, ondulati o a zig-zag, con una disposizione a Hsca di 
pesce, awero divergenti a V in direzione della lunghezza del fihn partire da 
una sua parte mediana verso i suoi lati opposti. Per una tale deformazione, 
viene allora utilizzato, in luogo di un rullo di formatura con degli incavi isolati, 
un rullo 21 avente perifericamente delle creste elicoidaU 22 divergenti dalla 
parte mediana verso le estremit^ opposte del rullo stesso, come mosteato nella 
Fig. 4 e destinate a creare un altemarsi di rilievi ed solchi definenti dai canali, 
rettilinei o non, che vanno dal fondo verso la bocca del sacchetto che sari 
costruito. 

I canali risultanti sulla feccia interna del fihn possono essere messi in 
comunicazione tra loro trasversahnente ricavando degli incavi trasversafi nei 
rilievi che H delunita. In altri termini, detti riUevi risulteranno discontinui e per 
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ottenerU durante la laminazione le creste 22 del rullo di fonnatuia saramo 
interrotte trasversalmente ad intervalU desiderati. 
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RIVENDICAZIONI 
1 . Metodo di fonnazione di un film per la costruzione di sacchetti per il 
confezionamento di prodotti sottovuoto partendo da un film composto almeno 
da uno strato estemo in un matetiale plastico impermeabile ai gas e da uno 
strato intemo in materiale termoplastico saldabile a caldo. intimamente 
accoppiati, carattetizzato dai passi di: 

depositare con un estrusore una peUicola di resina aggiuntiva sullo strato 
intemo del film di partenza, la resina aggiuntiva essendo uguale o compatibile 
con il materiale termoplastico di detto strato intemo, 

conduire il film di partenza completo di peUicola aggiuntiva tra un rullo di 
liscontro Uscio ed un rullo di formatura avente una moltepUcita di incavi isolati 
periferici, e 

portare detta peUicola aggiuntiva a stretto contatto con detto ruUo di formatura 
in modo da far rifoUare a caldo porzioni di resina aggiuntiva negU incavi 
periferici del ruUo di formatura, creando dei corrispondenti riUevi emergenti 
daUa superficie interna del film composito risultante ed un reticolo di canaH 
tra detti riUevi. 

2. Metodo di formazione di un film per la costruzione di sacchetti per il 
confezionamento di prodotti sottovuoto partendo da un film composto almeno 
da uno strato estemo in un materiale plastico impermeabile ai gas e da uno 
strato intemo in materiale teraioplastico saldabile a caldo, intimamente 
accoppiati, caratterizzato dai passi di: 

depositare con un estrusore una peUicola di resina aggiuntiva suUo strato 
intemo del fihn di partenza, la resina aggiuntiva essendo uguale o compatibile 
conil materiale termoplastico di detto strato intemo. 
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conduire U film di partenza conq)leto di peUicola aggiimtiva tra un ruUo di 
riscontro liscio ed un ruUo di formatura avente perifericamente una molteplidti 
di creste e solchi elicoidali altemantisi, rettilinei o non, divergenti a V in 
direzione deUa lunghezza del film, a partire da una parte mediana verso i lati 
opposti, dette creste potendo essere interrotte trasversalmente. e 
portare detta pellicola aggiuntiva a stretto contatto con detto rullo di formatura 
in modo da far rifollare a caldo porzioni di resina aggiuntiva nei solchi tra le 
creste periferiche del ruUo di fomiatura, creando un coirispondente altemarsi 
di solchi e coste emergenti dalla superficie interna del fihn. i solchi definendo 
altrettanti canaU che si estendono obUquamente rispetto alia lunghezza del 
fihn, le coste potendo essere interrotte trasversalmerite ad intervaUi per mettere 
in comunicazione i canali risultanti. 

3. Metodo secondo la rivendicazione 1 oppure 2, in cui la peUicola di 
resina aggiuntiva h depositata sullo strato intemo del fihn di partenza 
inmiediatamente dopo I'estrusione di questo o in un tempo successivo con un 

ripresa del fihn di partenza. 

4. Un fihn multistrato m materiale plastico, per la formazione di 
sacchetti per U confezionamento di prodotti sottovuoto, costruito in accordo 
con il metodo della rivendicazione 1 . 

5. Un fihn multistrato in materiale plastico. per la formazione di 
sacchetti per il confezionamento di prodotti sottovuoto, costruito in accordo 
con il metodo della rivendicazione 2. 

6. Un sacchetto per il confezionamento di prodotti sottovuoto costruito 
con I'uso del fihn composito secondo la rivendicazione 4. 

/ 




10 ^ BIESSE s.r.L 



7. Un sacchetto per U confezionamento di prodotti sottpvuoto costruito 
con I'uso del film composito secondo la rivendicazione 5. 

8. Metodo di fonnazione di film per la costruzione di sacchetti per il 
confezionamento di prodotti sottovuoto e sacchetto ottenuto con detto metodo. 
come sostanzialmente sopra descritto, illustrate e rivendicato per gli scopi 

dtf Conftulc 
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